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) Schneidwaize fOr Rollanschnaidmaschinen und Verfahren zu ihrer Herstellung 

) Bel Rollenschneldmaschtnen zur Verarbeitung von brelten 
Follenbahnen sind Schneldwalren (1) bekannt die ebia 
Vieizahl von ringfarmlgen, rechtwinklig sur Drehaehsa (4) 
umlaufendan Nuten (6) aufweisen. 
Nach der Erfindung besteht die Schneidwaizo (1) eus einem 
hohliyllndorfarmlgen Tragk6rper (2) aus einem Faaenwr- 
bundwarkstoff, auf desaen Mantelfliohe eine dOnne mataltl- 
«ohe Schlcht (6). vorzugswalse aus Aluminium, aufgebraoht 
l8t fn die die Nuten (e| eingearbeitet sind. 
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Beschreibung 

Die Erfmdung betrifft eine Schneidwaize fOr eine Rol- 
lenschneidmaschine, insbesondere zur Verarbeitung 
von breiten FoUenbahnen. gemflB dem Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1 und ein Verfahrea zu ihrer Herstel- 
lung. 

Zur Verarbeitung von Warcnbahnen aus Kunststoff, 
Papier oder dergleichen werden RoUmaschinen einge- 
setzt, um die Warenbahn in schmalere Einzelbahnen 
aufzuteilen und zu Rollen aufzuwickeln. Bei Rollen- 
schneidmaschinen fOr breite Folienbahnen werden be- 
kannterweise L&ngsschneideeinrichtungen eingesetzt, 
die einzeln quer verstellbare Messer und als Gegenwal- 
ze eine die Bahn abstOtzende Schneidwaize mit einer 
Vielzahl von umlaufenden, ringfdrmigen Nuten enthal- 
ten* in die die Klingen der Messer beim Schneiden ein- 
tauchen. Eine gattungsgemiBe Schneidwaize, die sich 
aus einer Reihe von genuteten. auf eine Welle aufgezo- 
genen Buchsen aufbaut, ist in der DE-OS 27 41 908 be- 
schrieben. 

Bei Rollensdmeidmaschinen fflr sehr breite FoUen- 
bahnen (Bahnbreite mehr als 7 m) ratissen die ubticher- 
weise aus Stahl geferdgten Scfaneidwalzen aus Stabili- 
tAtsgrOnden einen groBen Durchmesser nut entspre- 
chend hohem Gewicht aufweisen. Die daraus resultie- 
rende niedrige kritische Umdrehungszahl begrenzt die 
Arbeitsgeschwindigkeit Darfiber hinaus ist der fflr die 
Schneidwaize in der RoUenschneidmaschine zur Verfa- 
gung stehende Platz begrenzt 

Aus der DE8900516U1 ist ein Messerbalken fOr 
emen Querschneider fOr Warenbahnen bekannt, der ei- 
nen rohrfSnnigen, rotierbar antreibbaren Messerzylin- 
der aus einem Kohlefaserverbundmaterial aufweist, an 
dessen Umfang ein mit Drall ISngsvertaufender Messer- 
halter aus Metall befestigt ist 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Schneidwaize mit groQer axialer UUige zur Verarbei- 
tung sehr breiter FoUenbahnen mit geringerem Gewicht 
und kleinerem Durchmesser zu schaifen. 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patent- 
anspruchs 1 geldst 

Die Unteransprllche 2 und 3 enthalten bevorzugte, da 
besonders vorteilhafte Ausgestaltungen einer Schneid- 
waize nach der Erfindung. 

Die PatehtansprOche 4 und 5 beanspruchen ein vor- 
teilhaftes Verfahren zu ihrer Herstellung. 

Die Zeichnung dient zur ErlSuterung der Erfindung 
anhand eines vereinfacht dargestellten AusfQhrungsbei- 
spiels. 

Fig. 1 zeigt in vereinfachter und nicht maSstabgetreu- 
er Darstellung einen Schnitt durch eine Schneidwaize. 

Fig. 2 zeigt einen vergrdBerten Ausschnitt von Fig. 1. 

Die Qber die gesamte Arbeitsbreite der RoUen- 
schneidmaschine reichende Schneidwaize 1 weist einen 
Durdmiesser von 400 mm bis 650 mm auf und besteht 
aus einem hohlzyUnderfdrmigen Tragkdrper 2 aus ei- 
nem Paserverbundwerkstoff, bevorzugt aus einem Koh- 
lefaser-Harz-Verbundwerkstoff mit langsgespannten 
Fasem. An jeder Stimseite ist jeweUs ein WeUenzapfen 
3 koaxial zur Drehachse 4 befestigt an denen die 
Schneidwaize 1 im GesteU der RoUenschneidmaschine 
gelagert wird. Die radial gemessene Dicke der den 
Tragkdrper 2 bUdenden Zylinderschale aus Faserver- 
bundwerkstoff ist in Abhangigkeit von der Walzenl^ge 
so bemessen. daO die geforderte StabiUtat vortiegt Bei 
einem AuBendurchmesser von ca. 500 mm betragt sie 
ca. 20— 30 nun. 
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AuBen auf der gesamten MantelflSche des Tragkdr-> 
pers 2 ist eine dOnne metallische Schicht 5 vorzugsweise 
aus Aluminium, altemativ aus Stahl, aufgebracht in die 
ringf5nnige. reditwinkUg zur Drehachse 4 umlaufende 

s Nuten 6 eingearbeitet sind. Die Dicke der metaUischen . 
Schicht 5 betragt weniger als 5 mm. jedocb mehr als die 
Nuttiefe der Nuten 6, so daB der Grund der Nuten 6 
ebenfaUs aus MetaU besteht Bevorzugt befindet sich 
unterhalb der Nuten 6 noch eine MctaUschicht von ca.: 

10 0.5 mm Dicke. Die Tiefe der Nuten 6 betrdgt bevorzugt 
2 bis 3 mm, Uire axial gemessene Breite und die Breite 
der Zwischenstege 7 betrSgt ca. 1 mm. 

Nach einer bevorzugten Ausfilhrungsform ist die Au- 
Benfiache der metaUischen Schicht 5 mit den Nuten 6 

15 und den Stegen 7 mit Nickel beschichtet um die HSrte' 
zuerhShen. 

Die Herstellung der Schneidwaize 1 erfolgt derart 
daB zunachst der hohlzyUnderfdrmige Tragk&rper 2 aus > 
einem Paserverbundwerkstoff hersteUt wird. Bevorzugt 

20 besteht er aus einem Kohlefaser-Harz-Verbundwerk- 
stoff mit langsgespannten Fasera Auf die auBere Man- 
telfiache des Tragkdrpers 2 wird anschUeBend in einem < 
thermischen Spritzverfahren, z. B. durch Flamm- oder 
Plasraaspritzen, eine dOnne Schicht . von weniger als- 

25 5 nun eines Metalls, vorzugsweise von Aluminium, auf- 
getragen. In die metallische Schicht 5 werden anschlie-'^ 
Bend durch spanende Bearbeitung die Nuten 6 eingear-. 
beitet Nach der Einarbcitung der Nuten 6 wird die - 
AuBenfiache der metaUischen Schicht S zur ErhObung 

30 der Harte in einem chemischen Abscfaeideverfahren oh- 
ne auBere StromqueUe mit Nickel beschichtet 

Patentansprfiche 

35 I. Schneidwaize fiir eine RoUenschneidmaschine,- 
insbesondere zur Verarbeitung von breiten FoUen- 
bahnea mit einer Vielzahl von ringfSrmigen, recht- 
winklig zur Drehachse (4) umlaufenden Nuten {6), 
dadorch gekemizeichnet, daB die Schneidwaize (1) ' 

40 aus einem hohlzyUnderfdrmigen Tragkdrper (2) aus 
einem Paserverbundwerkstoff besteht auf dessen 
gesamte auBere ManteUiache eine dOnne metaUi- 
sche Schicht (5) aufgebracht ist in die die Nuten (6)^ 
eingearbeitet smd. 

45 2. Schneidwaize nach Anspruch t, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Dicke der metiallisdien S^cht (5) 
• weniger als 5 mm betragt 

1 Schneidwaize nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
. gekennzeichnet daB die metalUsche Schicht (5) aus 

50 Aluminium besteht 

4. Schneidwaize nach einem der AnsprQche 1 bis 3, : 
dadurch gekennzeichnet daB die AuBenfiache der 
metaUischen Schicht (5) mit Nickel beschichtet ist 

5. Verfahren zur HersteUung einer Schneidwaize 
55 nach einem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB zunachst ein hohlzyUnderfdrmiger 
Tragkdrper (2) aus einem Faserverbundwerkstoff, 
insbesondere emem Kohlefaser-Harz-Verbund- 
werkstoff, hergesteUt wird, anschUeBend auf die au- 

GO Bere Mantelfiache des Tragkdrpers (2) in einem 
thermischen Spritzverfahren eine dQnne Schicht (5) 
eines MetaUs aufgetragen wird und danacb in die 
metallische Schicht (5) die Nuten (6) eingearbeitet 
werden, 

65 6. Verfahren nach Anspruch 5. dadurch gekenn-. 
zeichnet daB nach Einarbeitung der Nuten (6) die^ 
Aufienflache der metaUischen. Schicht (5) in einem' 
chemischen Abscheideverfahren -ohne auBere 
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Stromquelle mit Nickel beschichtct wrd (6) eingc- 
arbettetsind.(ng. 1) 

Hierzu \ Seite(n) Zeichnungen 
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(54) A cutting roller for slitting macfiines 

(57) A cutting roller for use in slitting machines for processing wide film wet>s, the roller comprising a 
plurality of annular grooves 6 extending circumferentially with planes at right angles to the axis of rotation 4. 
The cutting roller 1 being formed by a hollow cylindrical support element 2 made of a fibre compound 
material, onto the cylindrical surface of which a thin metallic layer S, preferably of aluminium* is applied, into 
which the grooves 6 are machined. 
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Fig.1 



Fig. 2 
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TITLE 

A Cutting Roller for Slitting Machines. 

05 This invention relates to a cutting roller for a slitting - 

machine, primarily for processing wide film webs, and to a 
method for the manufacture thereof. 

For processing webs of plastics material, paper of the 
like, winding machines are used for dividing the material web 

JO into narrow individual webs and for winding said webs into 
rolls. In the case of slitting machines for wide film webs, 
longitudinal cutting devices are conventionally used which 
comprise individual, transversely adjustable knives and a 
cutting roller which supports the web as a counter roller and 

/s has a plurality of circumferential, annular grooves, which the 
blades of the knives penetrate during cutting. A known kind of 
cutting roller, which is formed by a series of grooved bushes 
fitted over a shaft is disclosed in DE-OS 27 41 908. 

In the case of slitting machines for wide film webs (web 

20 width exceeding 7 m), the cutting rollers, which are usually 
made of steel, need to have a large diameter with a 
correspondingly high weight for reasons relating to stability. 
The resulting low critical rotational speed restricts the working 
velocity. Furthennore, the space available for the cutting roller 

25 in the slitting machine is limited. 
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It is the object of the invention to provide a cutting roller with 

a largeaxiallengthforprocessing very wide film webs which have 
a low weightand a small diameter. 

According to this invention there is provided a cutting 
roller for slitting machines with a plurality of annular grooves 
extending circumferentially with planes at right angles to the 
axis of rotation, by a hollow cylindrical support element made 
of a fibre compound material, onto the cylindrical surface of 
which a thin metallic layer is applied into which the grooves are 
machined. 

According to this invention there is also provided a 
method for manufacturing a cutting roller in which method a 
hollow cylindrical support element manufactured from a fibre 
compound material has a thin layer of a metal applied to the 
outer cylindrical surface thereof by means of a thermal 
spraying process, grooves then being machined into the 
metallic layer. 

The invention is further explained and illustrated by 
means of an embodiment as example and shown in the 
drawings, wherein:- . 

Figure 1 shows a simplified cross-section, not to scale, 
through a cutting rollerand 

Figure 2 shows a detail from Figure 1 . 

In the drawings the cutting roller 1 . which extends over 
the entire woricing width of the slitting machine, has a diameter 
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of 400 mm to 650 mm and comprises a hollow-cylindrical 
support element 2 made of a fibre compound material, 
preferably a carbon fibre resin compound with longitudinally 
extending fibres. At each end face, a shaft joumal 3 is 

03 secured coaxial to the axis of rotation 4, the cutting roller 1 
being mounted on said shaft joumals 3 in the frame of the 
slitting machine. The radially measured thickness of the 
cylinder shell of fibre compound material forming the support 
element 2 is dimensioned as a function of the roller length, so 

JO that the required stability is obtained. If the external diameter 
is about 500 mm. the thickness is about 20 - 30 mm. 

A thin metallic layer 5. preferably of aluminium but 
alternatively of steel, is applied to the outside of the entire 
cylindrical surface of the support element 2. Annular grooves 

/i 6. which extend around the circumference in planes at right 
angles to the axis of rotation 4. are machined in the layer 5. 
The thickness of the metallic layer 5 measures less than 5 mm, 
but more than the groove depth of the grooves 6, so that the 
base of the grooves 6 is also made of metal. A metallic layer 

20 with a thickness of about 0.5 mm preferably remains beneath 
the grooves 6. The depth of the grooves 6 preferably 
measures 2 to 3 mm, their axially measured width and the 
width of the intermediate webs 7 measure about 1 mm. 

According to a preferred embodiment, the outer surface 

25 of the metallic layer 5 with the grooves 6 and webs 7 is coated 
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With nickel in order to increase the hardness. 

The manufacture of the cutting roller 1 is effected In such 
a manner that the hollow cylindrical support element 2 is firstly 
manufactured from a fibre compound material. It is preferably 

05 made of a carbon fibre resin material with longitudinally 

extending fibres. A thin layer measuring less than 5 mm of a 
metal, preferably aluminium, is then applied to the outer 
cylindrical surface of the support element 2 by a thennal 
spraying method, for example by flame or plasma spraying . 

w The grooves 6 are then formed by cutting or chip-forming 
machining in the metallic layer 5. After the machining of the 
grooves 6. the outer surface of the metallic layer 5 is coated 
with nickel in order to increase hardness by a chemical 
depositing process without an external cument source. 
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CLAIMS 

1 . A cutting rollerfor slitting machines with a plurality of 
annular grooves extending circumferentially with planes at right 
05 angles to the axis of rotation, by a hollow cylindrical support 
element made of a fibre compound material, onto the 
cylindrical surface of which a thin metallic layer is applied into 
which the grooves are machined. 

H) 2. A cutting roller according to Claim 1 . wherein the metallic 
layer is aluminium. 

3. A cutting roller according to Claim 1 or 2, wherein ttie 
thickness of the metallic layer is less than 5 mm. 

/i 

4. A cutting roller according to any preceding daim wherein 
the outer surface of the metallic layer is coated with nickel. 

5. A method for manufacturing a cutting roller according to 
20 any one of Claims 1 to 4. in which method a hollow cylindrical 

support element manufactured from a fibre compound material 
has a thin layer of a metal applied to the outer cylindrical 
surface thereof by means of a thermal spraying process, 
grooves then being machined into the metallic layer. 
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6. A method according to Claim 5. wherein the layer of 
metal comprises aluminium. 

7. A method according to Claim 5 or 6. wherein the fibre 
compound is a carbon fibre resin composite. 

8. A method according to Claim 5. 6 or 7 in which following 
the machining of the grooves, the outer surface of the metallic 
layer is coated with nickel by means of a chemical deposition 
process without an external current source. 

9. A cutting roller for slitting machines substantially as 
herein described and illustrated with reference to the drawings. 

1 0. A method for production of a cutting roller as described 
herein and exemplified. 

11. A slitting machine for wide webs of material incorporating 
a cutting roller in accordance with any preceding claim. 
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